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Abstract not available for DE3704364 

Abstract of corresponding document: EP0278475 

In the method for treating the cut edges of blanks for sheet-metal casing parts, especially of coil-coated 
blanks, which are precoated at least on the side face forming the visible side, at least the visible cut edges 
are coated with a lacquer hardening under ultraviolet radiation by means of one or more spray nozzles 
which are moved along the cut edges and which are so positioned and aligned that they are directed, at a 
distance from the particular edge region and at an angle, onto these from the side of the blank opposite 
the visible side, the applied lacquer thereafter being hardened by ultraviolet radiation. 
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(3) Verfahren zur Schnittkantenbehandlung von Zuschnitten aus bandlackiertem Material fur BlechgehSuseteile 



Es wird ein Verfahren zur Schnittkantenbehandlung von 
Zuschnitten fur Blechgehauseteile, insbesondere von band- 
lackierten Zuschnitten, die zumindest auf der die Sichtseite 
bildenden SeitenflSche vorbeschlchtet 6ind, be! dem zumin- 
dest die sichtbaren Schnittkanten mit einem durch UV- 
Strahlung aushSrtenden Lack mittels einer oder mehrerer 
Spritzdusen beschichtet werden, die entlang der Schnitt- 
kanten verfahren werden und derartlg posftioniert und aus- 
gerichtet sind, daS sie mit Abstand zum jeweiiigen Kanten- 
bereich unter einem Winkel von der der Sichtseite entge- 
gengesetzten Seite des Zuschnittes aus auf diese gerichtet 
sind, und daft danach der aufgetragene Lack mit UV-Strah- 
lunggehartetwird. 
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PatentansprGche 

1. Verfahren zur Schnittkantenbehandlung von Zu- 
schnitten fur Blechgehauseteile, insbesondere von 
bandlackierten Zuschnitten, die zumindest auf der 
die. Sichtseite bildenden Seitenflache vorbeschich- 
tet sind, dadurch gekennzeichnet, dafl zumindest 
die sichtbaren Schnittkanten mit einem durch UV- 
Strahlung aushartenden Lack mittels einer oder 
mehrerer SpritzdQsen beschichtet werden, die ent- 
lang der Schnittkanten verfahren werden und der- 
ar tig position iert und ausgerichtet sind, daB sie mit 
Abstand zum jeweiligen Kantenbereich unter ei- 
nem Winkel von der der Sichtseite entgegengesetz- 
ten Seite des Zuschnittes aus auf diese gerichtet 
sind, und daB danach der aufgetragene Lack mit 
UV-Strahlung gehirtet wird 

2. Verfahren nach Anspruch i, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Achse der Spritzduse mit der Ebe- 
ne der Sichtseite einen Winkel zwischen 10° und 
80° einschlieBt 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Winkel im Bereich von 30° und 
60°liegt 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Winkel etwa 45° betragt 

5. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB auf der der Sichtseite 
abgewandten Seite wahrend der Kantenbeschich- 
tung eine Dunstabsaugung betrieben wird 

& Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet daB der Lack in einer 
Schichtdicke von maximal 100 um aufgetragen 
wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Schichtdicke 10 bis 20 urn betragt 
• 8. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Zuschnitt mit sei- 
ner Sichtseite wahrend der Beschichtung nach un- 
ten liegt 

9. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis S. 
dadurch gekennzeichnet, daB die Hartung unmittel- 
bar nach dem Lackauftrag erfolgt 

10. Verfahren nach einem der AnsprQche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, daB die UV-Strahlung zur 
Aushartung des Lackes 5 bis 20 Sekunden aufrech- 
terhalten wird 

1 1. Zuschnitt fQr ein Blechgehauseteil, insbesondere 
ein bandlackierter Zuschnitt, bei dem zumindest die 
die Sichtseite bildende Seitenflache vorbeschichtet 
ist dadurch gekennzeichnet, daB zumindest die 
sichtbaren Schnittkanten mit einem durch UV- 
Strahlung aushartenden Lack beschichtet sind 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Schnittkan- 
tenbehandlung von Zuschnitten fur Blechgehauseteile, 
insbesondere von bandlackierten Zuschnitten, die zu- 
mindest auf der die Sichtseite bildenden Seitenflache 
vorbeschichtet sind Des weiteren betrifft die Erfindung 
einen Zuschnitt fGr ein Blechgehauseteil, insbesondere 
einen bandlackierten Zuschnitt, bei dem zumindest die 
die Sichtseite bildende Seitenflache vorbeschichtet ist 

In der Blechverarbeitung greift man heute in zuneh- 
mendem MaBe auf bandlackiertes Blech zurOck. Bei sol- 
chen Blechen ist zumindest eine Seitenflache mit einem 
Lack Qberzogen. Die Anwender solcher Bleche, aus de- 
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nen beispielsweise Gehauseteile gefertigt werden, kom- 
men ohne eigene groBere Lackieranlage und die damit 
verbundenen Umweltauflagen aus. Aus diesen beschich- 
teten Blechen werden Blechteile ausgeschnitten und 
5 ausgestanzt, wobei die beschichtete Seite zum Beispiel 
die sichtbare AuBenseite eines Gehauseteiles bildet Un- 
ter dem Begriff "bandlackiertes Blech" sind nicht nur 
Bander zu verstehen, sondern auch Blechtafeln, die zu- 
mindest auf einer Seite vorbeschichtet sind 

to Konstruktive Losungen und Anwendungen fQr band- 
lackiertes Material sind vorhanden, jedoch sind nur sol- 
che EinsatzlGsungen bekannt, bei denen die Schnittkan- 
ten bzw. Stanzkanten verdeckt oder konstruktiv in ei- 
nen nicht sichtbaren Bereich gelegt werdea Sichtbare 

15 oder auch nur teilweise erkennbare Schnittkanten von 
bandlackiertem Material sind in der Praxis vermieden 
worden — in diesen Fallen wurde auf konventionelle 
Oberflachenausbildung durch Lackieren zurOckgegrif- 
fen, weil die ungeschGtzte Schnittkante infolge Korro- 

20 sion das optische Aussehen negativ beeinfluBt 

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zu- 
grunde, ein Verfahren anzugeben, das ermdglicht 
Schnittkanten bei der Verarbeitung von bandlackiertem 
Blech zu beschichten. AuBerdem soil ein vorlackiertes 

25 Blech angegeben werden, dessen Schnittkanten abge- 
deckt sind. 

Diese Aufgabe wird bei dem angegebenen Verfahren 
dadurch gelost daB zumindest die sichtbaren Schnitt- 
kanten mit einem durch UV-Strahlung aushartenden 

30 Lack mittels einer oder mehrerer Spritzdusen beschich- 
tet werden, die entlang der Schnittkanten verfahren 
werden und derartig positioniert und ausgerichtet sind, 
daB sie mit Abstand zum jeweiligen Kantenbereich un- 
ter einem Winkel von der der Sichtseite entgegenge- 

35 setzten Seite des Zuschnittes aus auf diese gerichtet 
sind und daB danach der aufgetragene Lack mit UV- 
Strahlung gehartet wird Bei einem vorlackierten Blech- 
zuschnitt wird die Aufgabe dadurch gelost, daB zumin- 
dest die sichtbaren Schnittkanten mit einem durch UV- 

40 Strahlung aushartenden Lack beschichtet sind 

Das dem erfindungsgemaBen Gedanken zugrundelie- 
gende Verfahren ermoglicht, Schnittkanten von band- 
lackiertem Blech, insbesondere nach dem Stanzen und 
Schneiden, zu lackieren. Eine wesentliche MaBnahme 

45 ist, daB fur das Lackieren dieser Schnittkanten durch 
UV-Strahlung aushartender Lack eingesetzt wird Sol- 
che UV-Lacke harten unter UV-Strahlung bereits nach 
wenigen Sekunden aus, so dafl hohe Taktzeiten bei der 
Fertigung von solchen Zuschnitten erzielt werden kon- 

50 nen.. DarQber hinaus erhalten nach dem erfindungsge- 
maBen Verfahren beschichtete Schnittkanten einen 
gleichmaBigen Oberzug der Kanten. Dadurch, daB die 
eine oder mehrere Spritzdusen unter einem Winkel von 
der der Sichtseite entgegengesetzten Seite auf die zu 

55 beschichtenden Kanten gerichtet sind, wird ein Lacknie- 
derschlag auf der vorbeschichteten Sichtseite vermie- 
den. Gegebenenfalls kann zusatzlich wahrend der Kan- 
tenbeschichtung auf der der Sichtseite abgewandten 
Seite eine Dunstabsaugung betrieben werden. Bevor- 

60 zugt wird die SpritzdGse derart auf die Kante ausgerich- 
tet, dafl die Achse der Spritzduse mit der Ebene der 
Sichtseite einen Winkel zwischen 10° und 80* ein- 
schlieBt Gute Ergebnisse werden bei Ausrichtung der 
DQse unter einem Winkel von 30° bis 60° mit einem 

65 Optimum bei 45° erzielt Die Schichtdicke des aufgetra- 
genen Lackes sollte 100 ujn nicht Qberschreiten; eine 
besonders gleichmaBige, ebene und deckende Beschich- 
tung wird mit einer Schichtdicke von 10 bis 20 u.rn er- 
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zielt Beim Lackieren kdnnen zusatzliche Prallbleche 
und Luftfuhrungsbleche neben der Absaugung einge- 
setzt werden, urn Lackniederschlag auf die vorlackierte 
Sichtseite wirksam zu vermeiden. Mehrere Dusen kon- 
nen zu einer programmgesteuerten Spritzeinheit zu- 5 
sammengefaBt werden, die werkstiickgerecht verfahren 
und eingeschaltet wird. Fur groBe Bleche und damit 
verbundene groBe Verfahrwege ist es von Vorteil, meh- 
rere Spritzeinheiten einzusetzen. 

Das fGr das Verfahren eingesetzte Lacksystem ist ein io 
auf UV-Photopolymerisation beruhendes System, das 
sehr kurze Fertigungszeiten erlaubt Es kdnnen hierbei 
pigmentierte oder transparente spritzfahige Lacksyste- 
me eingesetzt werden, die ein Durchharten in kurzer 
Zeit unter UV-Strahlung gewahrleisten. Weiterhin is 
bringt die Kantenbeschichtung mit UV-Lack den Vor- 
teil mit sich, daB wahrend des Aushartprozesses der 
Lack der vorbeschichteten Seitenflache nicht oder nur 
geringfugig erwarmt wird. SchlieBlich haben die mit 
UV-Lack beschichteten Kanten den Vorteil, daB beim 20 
nachtrSglichen Biegen nach dem Ausharten der Kanten 
kein Abplatzen des Lackes zu beobachten ist 

Weitere Einzelheiten und Merkmale der Erfindung 
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung eines 
Ausfuhrungsbeispieles anhand der Zeichnung. In der 25 
Zeichnungzeigt 

Fig. 1 ein ausgestanztes Blechteil, das entlang einer 
FertigungsstraBe verschoben wird und 

Fig. 2 eine Seitenansicht des Zuschnittes nach Fig. 1. 

Der in Fig. 1 in Draufsicht gezeigte Zuschnitt 1 ist aus 30 
einem auf seiner Unterseite 2 vorbeschichteten Blech- 
band ausgestanzt Der Zuschnitt 1 zeigt in seinen vier 
Eckbereichen jeweils eine Ausstanzung mit unlackier- 
ten Schnittkanten 3. AuBerdem sind im rechten Bereich 
in Fig. 1 zwei Lochungen 4 zu sehen. Nach dem Aus- 35 
stanzen wird der Zuschnitt 1 in Richtung des Pfeiles 5 zu 
einer Lackierstation verfahren, an der die Schnittkanten 
3 mittels einer Spritzduse 6 t wie sie aus Fig. 2 ersichtlich 
ist, beschichtet werden. Die Spritzduse 6 ist von der der 
beschichteten Unterseite 2 aus entgegengesetzten Seite 40 
schrSg auf die Schnittkante 3 gerichtet, wob'ei der im 
gezeigten Beispiel zwischen der Ebene 7 der Sichtseite 2 
des Zuschnittes und der Achsen 8 der Spritzduse 6 ein- 
geschlossene Winkel 9 etwa 45° betragt Unterhalb des 
Zuschnittes 1 ist zusatzlich eine Absaugung 10 angeord- 45 
net, urn Lacknebel unterhalb des Zuschnittes abzusau- 
geru Nachdem die Kanten mit dem Lack beschichtet 
sind, werden sie zu einer weiteren Bearbeitungsstation 
verfahren und, wie in Fig, 2 auf der rechten Seite des 
Zuschnittes gezeigt, mit einer UV-Strahlenquelie 11 be- 50 
strahlt, urn den UV-Lack auszuharten. Die Taktzeit zwi- 
schen dem Auftragen des Lackes und der Bestrahlung 
mit UV-Strahlung liegt zwischen 5 bis 20 Sekunden. Das 
Ausharten mittels UV-Strahlung kann ebenfalls inner- 
halb des Zeitraumes von 5 bis 20 Sekunden erfolgen. 55 

Entsprechend den Schnittkanten 3 konnen die Lo- 
chungen 4 beschichtet werden, wozu die SpritzdQse 6 in 
mindestens zwei Raumrichtungen parallel zur Ebene 
des Zuschnittes verschwenkbar angeordnet ist Die 
SpritzdQse 6 ist derart eingestellt, daB der durch den 60 
Dusenstrahl erfaBte Bereich einen Durchmesser von et- 
wa 50 mm aufweist 
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